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Abstract 
Lean production system is an ongoing effort to eliminate waste and increase value added product 
(good/services) inn order to provide value to customers based on customer’s value. WL Alumunium 
is a Small Medium Entreprise (SME) in manufacturing, with product such as pan, kettle and soblok. 
There are no standard time/output standard for process activity and waste analysis for the process 
in this SME. This research aim to proposed recommendation based on waste identification using 
Lean Manufacturing. This study uses the stages of DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 
Control) which aims to be more structured and systematic. Define Stages using Value Stream 
Mapping, Measure with Process Activity Mapping (PAM), Analyze is Ishikawa Diagrams and 
Improve using Proposed Value Stream Mapping. Based on the processing and analysis of data for 
waste defects, it has a fairly large percentage of 9.52%. For waiting has a percentage of 28.57%. 
While for unnecessary inventory has a percentage of waste of 21.43%. Excessive transportation has 
a percentage of 2.38%, over production of 19.05%. For inappropriate processing has a percentage 
of 7.14% and unnecessary motion of 11.90%. The increase in the value of Process Cycle Efficiency 
was 16.71%. 
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PENDAHULUAN 
Pada era globalisasi saat ini mengharuskan semua aspek dalam kehidupan masyarakat untuk berubah, lebih 
berkembang dan maju. Salah satu cara yang menjadi ciri dari globalisasi saat ini adalah persaingan 
perdagangan yang kompetitif sehingga menuntut setiap perusahaaan untuk meningkatkan keunggulan daya 
saing mereka agar dapat memenangkan persaingan yang terjadi. Terlebih saat ini masyarakat ASEAN 
menghadapi pasar bebas, tentunya hal ini semakin membuat persaingan diantara pelaku usaha baik kecil dan 
menengah saling bersaing untuk meningkatkan kualitas dari produk yang dijual. 
Banyak cara yang dilakukan oleh perusahaan dalam melakukan perbaikan mulai dari perbaikan sistem yang 
ada di perusahaan, peningkatan kualitas produk, peningkatan kemampuan para pekerja atau sumber daya 
manusia dan juga perbaikan-perbaikan lainnya yang ada diperusahaan yang masih belum memberikan nilai 
tambah. Perbaikan sistem ini dapat dilakukan dengan salah satu cara yakni mengurangi atau meminimasi 
pemborosan (waste). Pemborosan (waste) merupakan segala aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai 
tambah sepanjang aliran proses pada perupahan input menjadi output (Hazmi et al, 2012). 
Lean mulai dikenal luas dalam dunia manufacturing dewasa ini. Lean dikenal dalam berbagai nama yang 
berbeda seperti : Lean Production, Lean Manufacturing, Toyota Production System, dan lain- lain. System 
produksi Lean merupakan suatu upaya terus-menerus untuk menghilangkan pemborosan (waste) dan 
meningkatkan nilai tambah (value added) produk (barang/jasa) agar memberikan nilai kepada pelanggan 
(costumer value). 
WL Alumunium adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur yaitu membuat peralatan dapur 
seperti wajan, ketel dan soblok. Masing-masing dari produk tersebut memiliki ukuran yang berbeda-beda 
mulai dari ukuran kecil, ukuran sedang hingga ukuran besar. Dalam produksinya melalui beberapa proses, 
mulai dari pembakaran, percetakan, penghalusan, pemasangan pegangan, pelabelan dan juga penyimpanan. 
Untuk menghasilkan produk jadi membutuhkan waktu yang tidak sebentar. WL Alumunium memiliki cukup 
banyak karyawan mengingat kebutuhan disetiap stasiunnya berbeda. 
Pada WL Alumunium masih terdapat permasalahan yakni belum adanya penelitian mengenai pemborosan 
(waste) dalam proses pembuatan produk, dalam hal ini dikhususkan pada pembuatan wajan. Oleh sebab itu, 
diperlukan penelitian untuk mengidentifikasi pemborosan (waste) sehingga dapat dilakukan perbaikan oleh 
1st Conference on Industrial Engineering and Halal Industries (CIEHIS)  
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta 2019                                                                                    
ISSN 2715-5382 
 
134 
 
perusahaan. Adapun tujuan penelitian ini dilakukan identifikasi waste, penentuan aktivitas Value Added dan 
Non Value Added dan peningkatan efisiensi lintasan setelah perbaikan. 
  
LITERATURE DAN METODE PENELITIAN 
Penelitian mengenai Lean Manufacturing sudah banyak dilakukan di dunia manufaktur. Penerapana 
dilakukan dalam desain produk (Yang, et. al, 2015), perbaikan proses (Nallusamy, 2016; Rohani et. al, 2015). 
Bahkan saat ini mulai terdapat tren untuk menggabungkan green manufacturing dengan lean manufacturing. 
Penerapan keduanya dalam manufaktur di analisis dan ditentukan perangkingan penerapannya dengan 
menggbungkan metode muti kriteria yakni AHP dan TOPSIS (Gandhi, et al 2018).   
Waste dapat diartikan sebagai non-value adding activities apabila dilihat dari sudut pandang pelanggan 
(Hines & Taylor, 2000).  
Terdapat tujuh jenis waste yang diidentifikasi oleh Shigeo Shingo yang dituliskan oleh Hines & Taylor 
(2000) yaitu:  
1. Over Production (Produksi Berlebih)merupakan kegiatan produksi yang terlalu banyak atau terlalu 
cepat sehingga mengakibatkan terganggunya aliran informasi atau barang, dan persediaan yang 
berlebih. 
2. Defect (Produk Cacat), merupakan kesalahan yang terjadi pada proses pengerjaan yang berakibat pada 
rendahnya kualitas produk, atau performansi yang rendah dari kegiatan pengiriman barang/jasa. 
3. Unnecessary Inventory (Penyimpanan yang tidak diperlukan), merupakan penyimpanan yang berlebih 
atau penundaan pengerjaan produk sehingga menyebabkan peningkatan biaya dan pelayanan kepada 
konsumen yang rendah. 
4. Inappropriate Processing, merupakan adanya penambahan aktivitas kerja akibat kesalahan prosedur 
atau tidak optimalnya tata letak.  
5. Excessive Transportation, adalah pemborosan yang diakibatkan oleh adanya perpindahan material, 
barang, informasi, maupun manusia yang berlebih sehingga mengakibatkan pemborosan waktu, energi 
dan biaya. 
6. Waiting (Menunggu), adalah periode di mana tidak terdapat aktivitas yang dilakukan manusia, 
informasi, atau barang dalam jangka waktu tertentu sehingga mengakibatkan terganggunya aliran dan 
memperpanjang lead time. 
7. Unnecessary Motion (Gerakan yang tidak Diperlukan), gerakan tambahan dapat disebabkan oleh 
buruknya organisasi atau tata letak tempat kerja yang berdampak pada rendahnya produktifitas. 
 
Value stream mapping adalah tools yang digunakan untuk mengidentifikasi aktivitas-aktivitas, baik yang 
bernilai tambah maupun yang tidak bernilai tambah pada suatu industri manufaktur, sehingga mempermudah 
mencari akar permasalahan dalam proses. Dalam tools ini dapat diketahui aliran informasi dan fisik dalam 
sistem. 
Value stream mapping meruapakan suatu tools pada tahapan pertama dalam melakukan perbaikan pada suatu 
system produksi sehingga produksi yang Lean dapat terwujud (Goriwondo et al, 2011). Indikator performansi 
dari value stream mapping (Daonil, 2012) :  First Time Through (FIT), Built to Schedule (BTS), Dock to 
Dock Time (DTD), Overall Equipment Effectiveness (OEE), Value Rate/Ratio, TAKT Time, Value Adding 
Time, Non-value Adding Tim, Production Lead Time, Available Time,Cycle Time, Working Time.   
Penelitian ini menggunakan tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) yang bertujuan  
agar lebih terstruktur dan sistematis. Tahapan DMAIC ini bertujuan untuk memberi langkah sistematis ketika 
telah menemukan permasalahan, mengidentifikasi penyebab terjadinya permasalahan di perusahaan serta 
menemukan solusi atau perbaikan yang perlu dilakukan (Evan & Lindsay, 2007). 
Metode analisis data yang digunakan pada penelitian ini adalah dengan mengintegrasikan tools yang 
dipergunakan ke dalam metodologi six sigma, dalam hal ini metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, 
Improve, Control) yang bertujuan agar lebih terstruktur dan sistematis.). Adapun tahap pertama adalah define 
dimana pada fase ini dilakukan identifikasi terhadap lingkungan dan kondisi di perusahaan untuk menemukan 
penyebab-penyebab permasalahan yang terjadi. Metode Value Stream Mapping (VSM) digunakan untuk 
menggambarkan aliran nilai maupun informasi dari awal bahan baku diperoleh dari supplier hingga diproses 
dan dikirim kepada konsumen. 
Selanjutnya pada tahap measure membahas mengenai perhitungan ataupun pengukuran terhadap waste. 
Adapun untuk identifikasi waste (pemborosan) dilakukan dengan cara observasi langsung ke lantai produksi 
guna menentukan presentase dari tiap-tiap waste yang ada. Selain itu dilakukan pula analisis VALSAT 
(Value Stream Analysis Tools) guna mengetahui aktivitas-aktivitas mana saja yang termasuk ke dalam value 
added maupun non- value added. 
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Tahap analyze berisi tentang analisis data dan usulan perbaikan yang menggunakan cause and effect 
diagram. Cause and effect diagram setelah mendapat informasi lengkap mengenai penyebab terjadinya waste 
(pemborosan) melalui observasi maupun wawancara dengan stakeholder yang terkait. Tahap improve 
merupakan penentuan fokus untuk tindakan perbaikan. Dalam hal ini akan diberi rekomendasi berdasarkan 
hasil tahap analyze guna meningkatkan performansi perusahaan. Usulan perbaikan digambarkan melalui 
Proposed Value Stream Mapping (PVSM). 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Define   
Berdasarkan current state value stream mapping dapat diketahui bahwa terdapat lead time yang panjang pada 
kegiatan produksi. Hasil analisis menunjukkan bahwa lead time dipengaruhi oleh adanya non value added 
activities (NVA) yang meliputi kegiatan menunggu, dimana total waktu aktivitas-aktivitas tersebut adalah 
3.900 detik. Sehingga dengan adanya aktivitas yang tidak bernilai tambah tersebut membuat lead time 
produksi wajan menjadi lebih lama. Total lead time proses produksi wajan berdasarkan gambaran dari 
current state value stream mapping (CSVSM) adalah selama 4617.36 detik yang terdiri dari waktu siklus 
masing-masing bagian produksi ditambah dengan aktivitas menunggu. Adapun total kebutuhan pekerja dalam 
keseluruhan proses adalah sebanyak 11 man power. Sedangkan total jarak yang ditempuh selama proses 
produksi kurang lebih sejauh 19.5 meter. 
Waktu siklus proses pengecoran adalah sebesar 151.4 detik untuk proses pengikiran sebesar 196.25 detik, 
untuk proses pembubutan atau penghalusan sebesar 164.66 detik, untuk proses pelabelan sebesar 55.02 detik 
dan untuk finishing sebesar 147.83 detik. kemudian berdasarkan CSVSM juga dapat diketahui nilai takt time 
yang dihasilkan. Pada proses pembuatan produk wajan SP16 memiliki nilai takt time sebesar 1680 detik per 
unit, sedangkan untuk produk wajan SP24 memiliki nilai takt time sebesar 3600 detik per unit. Hasil tersebut 
menunjukkan bahwa wajan SP16 harus diproduksi setiap 1680 detik dan wajan SP24 diproduksi setiap 3600 
detik. 
Di dalam CSVSM terdapat tanda kaizenburst yang menunjukkan adanya permasalahan yang teridentifikasi di 
dalam proses produksi wajan. Berdasarkan gambaran aliran nilai tersebut secara kasat mata dapat diketahui 
bahwa kaizenburst menunjukkan permasalahan dimana terdapat waktu proses secara keseluruhan yang cukup 
lama (long lead time).   
Identifikasi awal terhadap permasalahan yang ada pada CSVSM yaitu terdapat waktu lead time yang cukup 
panjang. Hal ini menunjukkan bahwa terdapat penyebab-penyebab khusus yang mengakibatkan 
bertambahnya lead time tersebut. Adapun penyebab-penyebab yang memungkinkan diantaranya yaitu letak 
stasiun kerja pada alur proses produksi yang masih kurang sesuai sehingga menimbulkan kegiatan 
transportasi yang berlebih. Kegiatan transportasi yang berlebih merupakan bagian dari pemborosan (waste), 
maka sebaiknya perlu diperbaiki agar produktivitas dapat lebih ditingkatkan. 
Selain itu, adanya produk yang cacat (reject) juga dapat berkontribusi pada bertambahnya waktu proses. Hal 
ini karena produk yang cacat perlu penanganan khusus sehingga secara tidak langsung menambah waktu 
proses di dalam kegiatan produksi. Inspeksi terhadap ada atau tidaknya produk cacat dilakukan setelah proses 
pembongkaran dan pembubutan, karena pada umumnya kecacatan produk dapat terlihat setelah melalui 
tahap-tahap  tersebut. Nilai Process Cycle Efficiency sebelum dilakukan perbaikan (Current Value Stream 
Mapping) dengan rumus yang digunakan pada perhitungan PCE (process cycle efficiency) adalah : 
 
 
 
Measure  
PAM (Process activity mapping) adalah salah satu teknik yang dapat dipergunakan untuk mengurangi 
pemborosan (waste) di tempat kerja agar menghasilkan produk berkualitas tinggi dengan cepat dan biaya 
yang murah (Hines & Rich, 1997). Tools ini digunakan untuk menganalisis urutan aliran proses produksi, 
sehingga dapat mengetahui urutan aliran produksi, aktivitas-aktivitas yang ada dalam seluruh rangkaian 
proses produksi wajan dengan lebih terperinci. 
Perhitungan waktu yang diperlukan dilakukan dengan alat bantu stopwatch. Selanjutnya dilakukan uji 
kecukupan dan uji keseragaman terhadap data-data yang telah diperoleh. Berdasarkan hasil pengolahan uji 
kecukupan dan keseragaman data, seluruh waktu siklus (proses) pada tiap-tiap bagian produksi adalah 
dinyatakan cukup dan seragam. Ringkasan kategori aktivitas berdasarkan PAM dapat dilihat pada Tabel 1.   
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Tabel 1. Ringkasan Kategori Aktivitas Berdasarkan PAM 
Kategori Aktivitas Waktu (detik) Presentase (%) 
VA 575.56 12.46 
NNVA 139.1 3.01 
NVA 3904.8 84.53 
Total 4619.46 100 
Aktifitas Jumlah Presentase (%) 
Operasi 18 48.65 
Transportasi 11 29.73 
Inspeksi             3 8.11 
Delay             4 10.81 
Storage             1 2.7 
Total 37 100 
Aktifitas Waktu(detik) Presentase (%) 
Operasi 541.82 11.73 
Transportasi 138.61 3 
Inspeksi 18.75 0.41 
Delay 3904.8 84.53 
Storage 15.48 0.33 
Total 4619.46 100 
Sumber : (Pengolahan data) 
Berdasarkan Tabel 1.,waktu yang diperlukan untuk seluruh proses pembuatan wajan adalah 461946 detik, dengan 
jumlah keseluruhan aktivitas yang terjadi adalah 37. Aktivitas-aktivitas yang terjadi pada produksi wajan ini 
selanjutnya dikategorikan ke dalam aktivitas VA (value added) atau memiliki nilai tambah, NNVA (necessary but 
non value added) yang berarti aktivitas perlu dilakukan tetapi tidak memberi nilai tambah. Sedangkan NVA (non 
value added) adalah aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah. Presentase untuk masing-masing kategori 
diperoleh dari waktu yang diperlukan pada tiap-tiap aktivitas yang terjadi di proses produksi. Untuk aktivitas yang 
memiliki nilai tambah terdapat sebesar 12.46%. Pada aktivitas yang diperlukan tetapi tidak memberi nilai tambah 
memiliki jumlah presentase sebesar 3.01, sedangkan untuk aktivitas yang tidak bernilai tambah adalah sebesar 
84.53%. 
Berdasarkan presentase untuk aktivitas yang tidak bernilai tambah yaitu sebesar 84.53% atau bila dilihat dari segi  
waktu adalah 3904.8 detik yang terjadi karena banyaknya aktivits menunggu. Aktivitas yang diperlukan tetapi 
tidak memberi nilai tambah atau NNVA sebesar 139.1 detik yang terjadi pada kegiatan 
operasi,transportasi,inspeksi dan penyimpanan sehingga dapat menambah waktu proses produksi (lead time). 
Dalam hal ini yang tidak memberikan nilai tambah adalah pada penyimpanan barang dari pengikiran ke 
pembubutan, pembubutan ke pelabelan dan dari pelabelan ke gudang. Dari PAM dapat diketahui bahwa jarak 
antara area pelabelan menuju penyimpanan adalah sejauh 12 m, sehingga hal tersebut mengakibatkan waktu 
transportasi menjadi lebih lama walaupun ini tidak begitu berpengaruh banyak. Jarak tersebut dapat dioptimalkan 
dengan melakukan perbaikan layout lantai produksi atau bisa didekatkan dengan area finishing atau yang mudah 
untuk akses jalan masuknya, jadi ketika konsumen mengambil barang pesanan tidak melewati area produksi. 
Aktivitas-aktivitas menunggu yang terjadi pada tiap-tiap bagian proses produksi wajan dapat diminimalisir atau 
bahkan dihilangkan dengan cara menyeimbangkan lini produksi. Pemerataan beban kerja antar bagian dan 
perhitungan ketepatan waktu pemrosesan juga dapat dilakukan. 
Pada proses pengecoran ada 15 aktivitas yang mana terdapat 10 aktivitas operasi, 3 aktivitas transportasi, 1 
aktivitas inspeksi,  dan 1 aktivitas delay. Adapun presentase untuk aktivitas yang memberikan nilai tambah (VA) 
adalah sebesar 90.31%, untuk NNVA sebesar 6.56% dan untuk NVA adalah sebesar 3.13%. Hal ini menandakan 
bahwa pada stasiun ini value added sudah sangat tinggi. 
Pada proses pengikiran ada 4 aktvitas dimana terdapat 1 aktivitas operasi, 2 aktivitas transportasi dan 1 aktivitas 
menunggu. Dalam stasiun ini yang memberikan nilai tambah atau VA sebesar 9.92% sedangkan yang tidak 
memberikan nilai tambah sebesar 90.08%, hal ini dikarenakan dalam proses pengikiran ini sebetulnya cepat,akan 
tetapi ketika barang yang sudah dikikir hanya disimpan sementara atau ditaruh ditumpukan sebelum dibawa ke 
bagian pembubutan. Ini disebabkan karena beban kerja pada proses berikutnya berbeda dengan yang sebelumnya. 
Tidak jauh berbeda dengan proses sebelumnya, pada proses pembubutan terdapat 6 aktivitas yang terdiri dari 3 
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aktivitas operasi dan 2 aktivitas transportasi dan 1 aktivitas menunggu. Presentase pada proses ini yang memberikan 
nilai tambah atau VA sebesar 12.08% sedangkan yang tidak memberikan nilai tambah jauh lebih besar yaitu 
87.92%, hal ini dikarenakan lamanya proses tunggu barang dari pembubutan ke pelabelan, yang disebabkan beban 
kerja yang jauh berbeda. Kemudian pada proses pelabelan terdapat 6 aktivitas yang terdiri dari 1 aktivitas operasi, 2 
aktivitas transportasi dan 2 aktivitas inspeksi serta 1 aktivitas menunggu. Jika dipresentasekan dalam proses ini, 
aktivitas yang memberikan nilai tambah atau VA sebesar 4.82%, aktivitas yang diperlukan namun tidak memberikan 
nilai tambah atau NNVA sebesar 0.94% dan yang tidak memberikan nilai tambah atau NVA sebesar 94.24%. Hal ini 
menunjukkan bahwa pada proses ini aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah atau non value added sangat 
tinggi, hal ini dikarenakan adanya waktu menunggu lama setelah pelabelan selesai sebelum dibawa ke gudang. 
Terakhir pada proses finishing atau dalam hal ini adalah proses penyimpanan barang jadi ke gudang terdapat 6 
aktivitas yang terdiri dari 3 aktivitas operasi, 2 aktivitas transportasi dan 1 aktivitas penyimpanan. Namun dalam 
proses ini terdapat 3 aktivitas yang termasuk NNVA atau aktivitas yang dibutuhkan namun tidak memberikan nilai 
tambah. Jika dipresentasekan NNVA sebesar 81.18% dan VA sebesar 18.82%. Hal ini menunjukkan bahwa NA 
masih sangat rendah sedangkan NNVA sangat tinggi sehingga perlu dilakukan perbaikan. 
 
Analyze 
Pada tahap analyze ini dilakukan analisis mengenai penyebab- penyebab terjadinya waste dengan Ishikawa 
Diagram atau fishbone diagram dan memberikan usulan perbaikan yang dapat dilakukan. Dari ketujuh waste yang 
diperoleh kemudian di lakukan breakdown berdasarkan manusia, lingkungan, mesin dan material.  
 
Improve 
Tahap improve merupakan sekumpulan aktivitas untuk menentukan dan memilih beberapa alternatif perbaikan 
guna meningkatkan performa perusahaan. Berdasarkan hasil analisis value stream mapping (VSM), maka 
didapatkan permasalahan yang terjadi di lantai produksi. Sehingga usulan perbaikan yang dilakukan pun terkait 
dengan hasil identifikasi waste. Pada current state value stream mapping (CSVSM) diketahui bahwa permasalahan 
dalam perusahaan yaitu terdapat lead time (waktu keseluruhan proses produksi) yang panjang pada kegiatan 
produksi wajan. Permasalahan ini dapat diminimalisasi dengan menyeimbangkan setiap lini produksi, penambahan 
jumlah pekerja, dan memfokuskan barang yang akan dibuat pada waktu itu sehingga pekerja tidak merangkap 
pekerjaan. Selain itu juga dengan adanya penambahan pekerja dan memfokuskan pada satu jenis produksi, maka 
waktu tunggu dapat dikurangi menjadi paling tidak setengahnya. Waktu tunggu antara stasiun pengikiran, 
pembubutan dan pelabelan yang awalnya jumlah keseluruhan waktunya sebesar 3900 detik dapat dikurangi untuk 
setiap stasiunya menjadi 900 detik untuk pengikiran, 600 detik untuk pembubutan dan untuk pelabelan bisa 
dihilangkan. Dengan adanya penambahan pekerja dan memfokuskan pada satu jenis maka waktu tunggu bisa 
sangat diminimalisir sehingga yang awal total lead time sebesar 3900 detik dengan adanya solusi tersebut maka 
lead time menjadi 1500 detik. 
Pada proposed value stream mapping juga dihitung nilai efisiensi dari siklus proses pada produksi wajan 
(lampiran). s Adapun rumus yang digunakan pada perhitungan PCE (process cycle efficiency) adalah : 
 
 
 
Berdasarkan perhitungan tersebut, didapat nilai PCE sebesar 32.35%. Dengan demikian terdapat peningkatan 
yang cukup signifikan dari nilai PCE setelah dilakukan perbaikan dengan melakukan penambahan jumlah 
pekerja pada stasiun pengikiran, pembubutan dan pelabelan serta mengurangi waktu menunggu pada stasiun 
pengikiran, pembubutan dan pelabelan agar penyimpanan WIP dapat dihilangkan. 
 
KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil pengolahan dan analisa yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan bahwa proses produksi 
produk wajan terdapat total waktu lead time sebesar 4617.36 detik dengan total waktu siklus sebesar 717.36 detik. 
Sehingga diperoleh nilai process cycle efficiency sebesar 15.54%. Dengan demikian, dapat dikatakan bahwa 
perusahaan masih berada pada kondisi unlean. Selain itu, diketahui pula permasalahan yang ada di WL 
Alumunium yaitu adanya penyimpanan atau menumpuknya WIP. Selanjutnya, didapatkan masing-masing nilai 
dari 7 waste yaitu untuk waste defect memiliki presentase cukup besar yaitu 9,52%. Untuk waiting memiliki 
presentase sebesar 28,57%. Sedangkan untuk unnecessary inventory memiliki presentase waste sebesar 21,43%. 
Excessive transportation memiliki presentase sebesar 2,38%, over production sebesar 19,05%. Untuk 
inappropriate processing memiliki presentase sebesar 7,14% dan unnecessary motion sebesar 11,90%. 
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Hasil analisis tools VALSAT dengan menggunakan process activity mapping (PAM), pada produksi wajan secara 
keseluruhan dapat diketahui bahwa waktu yang digunakan untuk aktivitas yang bernilai tambah (VA) sebesar 
12.46% atau 575,56 detik. Sedangkan untuk presentase waktu aktivitas NNVA adalah sebesar 3.01% atau 139.1 
detik. Presentase waktu aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA) sebesar 84,3% atau 3904,8 detik. Perbaikan 
efisiensi proses sebesar 32,35%.  
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